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@ Filteranklebung bei Zigaretten 

(57) Zur Verklebung von Filter und Tabakstock bei der Filter- 
zigaretten-Hersteliung wird empfohlen, ein Mundstuck- 
belag-Papier zu verwenden, welches eine trockene Kleb- 
stoffschicht aufweist. Das gummierte Mundstuckbelag- 
Papier wird zweckmaftigerweise mit reinem Wasser akti- 
viert, und zwar vorzugsweise nicht vollflachig, sondern 
mit Aussparungen fur die Ventilations-Fenster. Auf diese 
Weise wird eine Filteranklebung auf lange Zeit ohne Vis- 
kositatsanstieg und ohne Reinigung ermoglicht, ohne die 
Qualitat von Filterzigaretten zu verschlechtern. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft die Verwendung von Mundstuck- 
belag-Papier zum Ankleben eines Filters an den Tabakstock 
bei der Filterzigaretten-Herstellung. 5 

Bei der Herstellung von Filterzigaretten werden Filter 
und Tabakstock mit dem Mundstuckbelag-Papier miteinan- 
der verbunden. Dazu wird das Mundstuckbelag-Papier iiber- 
lappend mit dem Zigaretten-Papier verklebt. Gleichzeitig 
wird dabei auch das Filterumhullungspapier des Filters be- 10 
deckt. 

Df£fpi<^^ J 
der*?*!||^ z. B. auf^er Basis von 

EmyleliPv^ mit' einem Viskositats- 

bereich von 2000 bis 8000 mPa • s (Brookfield, RVT, 20°C) 15 
und mit einem Feststoffgehalt im Bereich von 40 bis 
60 Gew.-% (nach DIN 53 189). Die Klebstoffmenge betragt 

Das 'zuf^Eiltef ISSebu^ 
pier (Tippffi^ gebun- 20 

den^^B^^^rfjS@ri^AuBWdem ist es speichelfest ausge- 
ru^^Es Y il7tn^S Regel mit einern Korkmuster bedruckt 
und zur Ventilation perforiert. 

Die Verklebung von Filter und Tabakstock erfolgt in einer 
Filteransatzmaschine. Dabei wird in dem ersten Schritt der 
Klebstoff mit Walzen auf das Mundstuckbelag-Papier auf- 
getragen. Der Klebstoff befindet sich in einem kleinen offe- 
nen Becken des Auftragsaggregates (Leimwerk) und hat zu- 
nachst Raumtemperatur. Aufgrund der erhohten Temperatur 
der nachfolgenden Maschinenteile und der erhohten Tempe- 
ratur der Auftragswalzen infolge der Reibungswarme bei 
Geschwindigkeiten von bis zu 16 000 Zigaretten pro Minute 
wird auch der Klebstoff auf bis zu 60°C erwarmt. Dabei ver- 
dunstet Wasser, und es komrnt zu einem Viskositatsanstieg 
sowie zu Ablagerungen des Klebstoffes. Daher ist eine Kon- 
trolle des Auftragsaggregates sowie seine Reinigung not- 
wendig, um Qualitatsverschlechterungen vor allem bei ven- 
tilierten Zigaretten zu vermeiden. 

Diese Nachteile aufgrund der Verdunstung von Klebstoff- 
Dispersionen bzw. -Losungen sollten vermieden und damit 
ein storungsfreier Lauf ohne QualitatseinbuBen ermoglicht 
werden. 

Gelds t wird dieses Problem vor allem dadurch, daB ein 
Mundstuckbelag-Papier zum Ankleben eines Filters an den 
Tabakstock verwendet wird, das eine trockene Klebstoff- 
schicht hat. In den Filteransatzmaschinen muB dann diese 
Klebstoff schicht nur noch aktiviert werden. ZweckmaBiger- 
weise nimmt man dazu reines Wasser. Es karin aber auch 
noch Zusatze enthalten, z. B. ein Verdickungsmittel. 

Es war nicht ohne wei teres moglich, denselben Klebstoff 
zum Beschichten des Mundstuckbelag-Papieres zu verwen- 
den, der bisher bei der direkten Filteranklebung verwendet 
wurde. Der Beschichtungs- Klebstoff darf namlich nach dem 
Trocknen beim Abrollen zur weiteren Bearbeitung des Pa- 
pieres, also zum Bei spiel zum Bedrucken, Perforieren und 
Schneiden, nicht mit der Ruckseite des Papieres verkleben 
oder gar dabei zu einem FaserausriB fiihren. Das gilt auch 
bei einer festen Aufwicklung und bei relativ hohen Luft- 
feuchtigkeiten, wie sie bei der Lagerung der Papier-Rollen 
auftreten konnen. AuBerdem muB der Beschichtungskleb- 
stoff bei der Filteranklebung ausreichend aktiviert werden, 
und zwar ausreichend schneil und ausreichend intensiv, so 
daB insbesondere der Anfangstack zu einem sicheren Sitz 
von Tabakstock und Filter fiihrt und die Haftfestigkeit der 
Uberlappungsklebung des Mundstuckbelag-Papieres ausrei- 
chend hoch ist. Selbstverstandlich muB der Beschichtungs- 
klebstoff auch den hygienischen, toxischen und geschmack- 
lichen Anforderungen an Zig are tten-Klebs toff e geniigen, 
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insbesondere der deutschen Tabaksverordnung entsprechen. 
Es war daher nicht zu erwarten, daB es einen Beschichtungs- 
klebstoff gibt, der einerseits so wenig Klebkraft hat, daB es 
beim Abrollen nicht zu einem FaserausriB kommt, und der 
andererseits eine so hohe Klebkraft hat, daB die Verklebung 
mit dem Zigarettenpapier und dem Mundstuckbelag-Papier 
ausreichend hoch ist. 

Als Beschichtungsklebstoffe kommen in Frage: 

a) redispergierbare Dispersionspulver auf der Basis 
von Copolymeren aus Vinylacetat und Ethylen, gege- 
benenfalls mit adhasiv wirkenden Zusatzen und 

b) Leime auf der Basis von Starkederivaten wie Star- 
keestern und Starkeethern, insbesondere Starkeethern. 

Der Klebstoff kann auBerdem noch Dextrin und/oder Po- 
ly vinylalkohol enthalten. Natiirlich kann der Beschichtungs- 
klebstoff noch weitere Zusatze enthalten, insbesondere 
Konservierungsmittel, Emulgatoren und pH-Regulatoren. 

Der Feststoffgehalt sollte moglichst hoch sein und im Be- 
reich zwischen 20 bis 70, insbesondere zwischen 30 bis 
60 Gew.-% liegen, gemessen nach DIN 53,189 (Gewichts- 
konstanz bei 105°C). 

Die Viskositat des Beschichtungsklebstoffes kann in wei- 
25 ten Bereichen variieren und liegt ubUcherweise im Bereich 
von 1000 bis 8000, vorzugsweise 2000 bis 6000 mPa • s bei 
20°C, gemessen mit einem Brookfield- Viskosimeter, Modul 
RVT, Spindel-Numrner 4, Geschwindigkeit 20 Umdrehun- 
gen/Minute, MeBglas 200 ml vom Typ 40057 und MeBzeit 
30 20Sekunden. 

Die Klebstoffschicht ist zweckmaBigerweise vollflachig 
und hat eine Dicke, die einem Flachengewicht von 10 bis 
40, insbesondere von 20 bis 30 g/m 2 entspricht. 

Die Klebstoffschicht fuhlt sich trocken an, das heiBt sie 
35 blockt und haftet bei 20°C und 60% relativer Luftfeuchtig- 
keit nicht, insbesondere nicht bei der Herstellung des Mund- 
stuckbelag-Papieres . 

Mit dem oben beschriebenen Beschichtungsklebstoff 
wird das Mundstuckbelag-Papier in der Regel bereits beim 
40 Papierhers teller beschichtet. Das Papier ist namlich zweck- 
maBigerweise auf 4 bis 6 m breiten Rollen in einer Lange 
von ca. 3000 m aufgerollt. Der Klebstoff wird vollflachig 
vorzugsweise mit Walzen aufgetragen und dann getrocknet. 
Es schlieBen sich die ub lichen Bearbeitungsschritte an, wie 
45 Bedrucken, Perforieren und Schneiden, einschlieBlich Ab- 
und Aufrollen sowie Trocknen. So wird ein Mundstuckbe- 
lag-Papier erhalten, das mit einem wasserreaktivierbaren 
Klebstoff beschichtet ist. 

Das so erhaltene Mundstuckbelag-Papier mit einer trok- 
50 kenen Klebstoffschicht wird in ublichen Filteransatzmaschi- 
nen zur Filteranklebung verwendet. Das Leimwerk enthalt 
jedoch nur Wasser, das gegebenen falls ein Verdickungsmit- 
tel wie Polyvinylalkohol enthalt. Dieses Aktivierungs-Me- 
dium wird entweder vollflachig oder mit Aussparungen 
55 (Fen stern) fur die Ventilation aufgetragen. 

Die erhaltenen Filterzigaretten sind insofem neu, als sie 
eine vollflachig aufgetragene Klebstoffschicht haben, aber 
nur partiell verklebt sind, so daB eine Ventilation noch mog- 
lich ist. 

60 Die Erfindung bietet folgende Vorteile: 

- Verklebungsfreie Zonen fur die Ventilation sind 
leicht und sicher zu realisieren. 

- Kein Schaumen. 
65 - Eine Reinigung ist iiber eine groBen Zeitraum nicht 

notwendig. 

- Auch nach langerem MaschinenstiUstand kann die 
Produktion problemlos wieder angefahren werden. 
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- Bei Verwendung von Starkederivaten beruhen die 
Klebstoffe auf nachwachsenden Rohstoffen, 

Die Erfindung wird nun im einzelnen an Hand von Bei- 
spielen erlautert: 5 

Der Klebstoff I setzte sich aus 40 Gew.-% eines redisper- 
gierbaren Dispersionspulvers eines Copolymeren aus Vinyl- 
acetat und Ethylen mit mineralischem Fiillstoff als Anti- 
blockmittel, 1,4 Gew.-% eines Polyvinylalkohols, 0,1 Gew.- 
% eines Konservierungsmittels entsprechend der Deutschen 10 
Tabakverordnung und 58,5 Gew.-% an Wasser zusammen. 
Seine Viskositat betrug bei 20°C 2000 mPa ■ s. 

■ Der Klebstoff II setzte sich aus 45 Gew.-% eines Starke- 
acetats, 0,2 Gew.-% eines Konservierungsmittels entspre- 
chend der deutschen Tabakverordnung und 54,8 Gew.-% 15 
Wasser zusammen. Seine Viskositat betrug bei 20°C 2000 
mPa • s. 

Die Klebstoffe wurden auf einer Filmpresse mit Walzen 
vollflachig auf das Mundstiickbelag-Papier aufgetragen und 
mit hciBcr Luft getrocknet. Die Menge des getrockneten 20 
Klebstoffes betrug 25 g/m 2 . Das Papier lieB sich auch mit 
hoher Spannung aufrollen und ohne FaserausriB zum Be- 
drucken, Perforieren und Schneiden abrollen. Das beschich- 
tete Mundstiickbelag-Papier fuhlte sich bei 20°C und 60% 
relativer Luftfeuchtigkeit trocken an. 25 

Mit dem Klebstoff beschichtetes Mundstiickbelag-Papier 
lieBen sich Filter und Tabakstock in einer kommerziellen 
Filteransatzmaschine nach Aktivierung mit Wasser von 
40°C problemlos verkleben. 

30 

Patentanspriiche 



1. Verwendung von Mundstiickbelag-Papier zum Ver- 
kleben von Filter und Tabakstock zu einer Filterziga- 
rette, dadurch gekennzeiclinet, daB das Mundstiick- 35 
belag-Papier eine trockene Klebstoffschicht hat. 

2. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klebstoff auf Starke-Derivaten ba- 
siert, insbesondere auf Starkeethern. 

3. Verwendung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB die Klebstoffschicht vollflachig ist. 

4. Verwendung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die trockene Klebstoffschicht 
wasseraktivierbar ist. 

5. Verwendung nach mindestens einem der Anspriiche 45 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die trockene 
Klebstoffschicht mit einer waBrigen Losung von Poly- 
vinylalkohol bei erhohter Temperatur aktiviert wird. 

6. Verwendung nach mindestens einem der Anspriiche 

1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die trockene 50 
Klebstoffschicht nicht vollflachig, sondern unter Aus- 
sparung von Ventilations-Fenstem aktiviert wird. 
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